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<i Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen 

von Furnierstreifen, Spanen o. dgl. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen von Furnierstreifen, Spanen o. dgl., 
5 wobei einzelne Holzer zu einem Paket zusammengef iigt werden, ei- 
ne Vielzahl solcher Pakete einen dicht an dicht gepackten 
Strang bilden und dieser Strang einem Zerspanungswerkzeug zuge- 
fuhrt wird. 

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung zur Herstel- 
.0 lung von Furnierstreifen aus Bretterpaketen sind aus der DE 100 
3 5 052 CI bekannt. Dort werden aus Schnittholz Pakete gebildet, 
l^die von einer Messerscheibe zu Furnierstreifen vorbestimmter 
^ Lange, Breite und Dicke zerspant werden. Die Pakete werden 
dicht an dicht hintereinander auf einer Zufiihrung angeordnet, 
L5 welche die Pakete kontinuierlich zur Messerscheibe f ordert . 

Mit diesem Verfahren bzw. dieser Vorrichtung konnen Furnier- 
streifen vorbestimmter Lange, Breite und Dicke aus Bretterpake- 
ten hergestellt werden, die dann zu Konstruktionselementen wie 
Furnierstreifenplatten und -balken oder zu Spanplatten bzw. OSB 

2 0 weiterverarbeitet werden. 

Die Festigkeit solcher Konstruktionselemente hangt in erster 
Linie von der Homogenitat der verwendeten Furnierstreifen ab. 
IP^Da bei ihrer Herstellung unvermeidbar Grobgut, d. h. Uberdi- 
cken, Splitter, Kurzstucke usw. , anfallt und dieses Grobgut in 
25 den Konstruktionselementen mit verarbeitet wird, nimmt deren 
Festigkeit rapide ab (vgl. hierzu auch DE-Z: Holz- und Kunst- 
stoffverarbeitung, Heft 5, 2001, Seiten 49 bis 52). Als Folge 
hiervon muss das Konstruktionselement mit einer erheblich hohe- 
ren Festigkeit hergestellt werden, um auch in den ungunstigsten 

3 0 Bereichen, d. h. in den Bereichen, in denen Grobgut in dem Kon- 

struktionselement vorhanden ist, die erf orderlichen Festig- 
keitswerte zu erreichen. Dies hat zur Folge, dass das Konstruk- 
tionselement zwar die erf orderlichen Festigkeitswerte an jeder 



Stelle erreicht, aber auch Bereiche vorhanden sind, in denen 
die erforderlichen Festigkeitswerte um ein Mehrfaches iiber- 
schritten worden sein konnen . Dies ist jedoch unwirtschaf tlich, 
da unnotigerweise Material verschwendet wird, wenn z. B. zur 
Sicherstellung der Mindestf estigkei t die Konstruktionselemente 
dicker als erforderlich oder spezifisch schwerer hergestellt 
werden . 

Mit keinem der bisher bekannten Zerspaner lasst sich die Erzeu- 
gung von Grobgut in Form von Splittern und Uberdicken vermei- 
den. Auch beim Einschub langer Bretter in einen verfahrbaren 
Messerring, wie es in der DE 197 27 127 CI erlautert ist, bil- 
det sich Grobgut, selbst dann, wenn diese Bretter an ihren 
Langskanten dicht an dicht zu einem Paket zusammengeschoben 
werden. Die bei diesen Brettern herstellungsbedingten Breiten- 
toleranzen lassen keine Adhasion iiber die voile Lange zu. Das 
Feingut wird in bekannter Weise ausgesichtet ; fur das Grobgut 
ist dies im industriellen Betrieb bekanntlich nur unzureichend 
moglich. Schon geringe Mengen von Splittern und uberdicken 
Streifenstucken setzen die Biegef estigkeit , den Elastizitats- 
modul und die Querzugf estigkeit der daraus erzeugten Platten 
oder Balken erheblich zuriick, in ganz besonderem MaSe bei dun- 
nen Platten. 

Wenn es also gelange, bereits bei der Herstellung der Furnier- 
streifen, Spane o. dgl . die Erzeugung von Grobgut zu verhin- 
dern, konnten Konstruktionselemente aus Furnierstreif en, Spanen 
u. dgl. besser und wirtschaf tlicher hergestellt werden. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung bereitzustellen, bei der kein Grobgut mehr anfallt. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Herstellen von Fur- 
nierstreif en, Spanen, ' Strands, Wafers oder ahnlichen Flachspa- 
nen, wobei einzelne Holzer in Form von Brettern oder auch 
Schwarten und Spreisseln, stuckigen Holzabf alien, Altholzabf al- 
ien, abgelangten, ggf . zuvor langsgespaltenen Asten usw. zu ei- 
nem Paket zusammengefugt werden, eine Vielzahl solcher Pakete 
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einen dicht an dicht gepackten Strang bilden und dieser Strang 
einem Zerspanungswerkzeug zugefuhrt wird, dadurch gelost, dass 
zumindest die unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug befindli- 
chen Pakete von einer Kraft zusammengehalten werden, welche die 
5 von dem Zerspanungswerkzeug auf das zu zerspanende Paket ausge- 
ubte bezogene Schnittkraft iibersteigt. 

Infolge dieser Ausgestaltung ist es moglich, die Bildung von 
Grobgut bei der Herstellung von Furnierstreif en, Spanen o. dgl . 
wirkungsvoll zu verhindern. Wenn die einzelnen Pakete im konti- 
10 nuierlichen Vorschub so fest zusammengehalten werden, dass die 
Kraft, welche zumindest die unmittelbar vor dem Zerspanungs- 
werkzeug befindlichen Pakete zusammenpresst , die Schnittkraft 
(0) iibersteigt, werden auch die Reststiicke eines jeden Paketes so 
y sicher gehalten, dass die Pakete vollstandig zerspant werden 
15 konnen, ohne dass hierbei auch Grobgut anfallt. 

Die nach den vorstehend erlauterten erf indungsgemaSen Verfahren 
erzeugten Furnierstreif en, Spane o. dgl. sind somit frei von 
Grobgut. Aus ihnen lassen sich Spanholzbalken oder -platten von 
hohen Gutewerten herstellen, wie dies mit vergleichbar niedri- 
20 gen spezifischen Gewichten derartiger Erzeugnisse bisher nicht 
moglich war. Die Herstellung erfolgt daher materialsparend bzw. 
kostensenkend . 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteranspru- 
(j^chen. 

25 Die zwischen den Paketen wirkende Kraft kann auf unterschiedli- 
che Art und Weise erzeugt werden. Nach einer ersten erfindungs- 
gemaSen Variante wirkt die Kraft in Zuf vihrrichtung und erzeugt 
eine Adhasion zwischen zumindest zwei aufeinander folgenden Pa- 
keten. Eine solche Adhasion kann relativ leicht dadurch erzeugt 

3 0 werden, indem die einzelnen Pakete aneinandergedriickt werden. 
Diese Art der Kraf terzeugung ist somit einfach und daruber hin- 
aus auch wirtschaf tlich . 
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Wenn nach einer vorteilhaf ten Weiterbildung die einander zuge- 
wandten Kanten der Pakete befeuchtet werden, vorzugsweise un- 
mittelbar vor der Paketbildung , wird dadurch auf einfache Weise 
eine Erhohung der Adhasion erzeugt. 

5 Nach einer speziellen Ausf tihrungsf orm ubersteigt die Adhasion 
die bezogene Schnittkraft zumindest in einem Bereich kurz vor 
dem Zerspanungswerkzeug. Infolge dieser Ausgestaltung wird die 
notwendige relativ hohe Adhasion zwischen den Paketen nur dort 
bereitgestellt , wo sie auch erforderlich ist. Dies ist zwar 
10 sinnvoll, bedeutet aber einen relativ hohen Steuerungsauf wand . 

Deshalb kann nach einer alternativen Ausf tihrungsf orm die Adha- 
sion liber die gesamte Lange des Stranges aufgebaut werden. 

Die Adhasion kann nach einer weiteren vorteilhaf ten Weiterbil- 
dung auch kontinuierlich oder diskontinuierlich in Zufuhrrich- 

15 tung ansteigen. Hierdurch kann Energie eingespart werden, da 
die erf orderliche Adhasion allmahlich auf den erf order lichen 
Wert ansteigt. AuSerdem werden bei dieser Ausfuhrung die Pakete 
einer allmahlich ansteigenden Adhasion unterworfen, was mit 
f or tschrei tender Zufiihrung zu einer dichteren Packung der Pake- 

2 0 te fuhrt. 

Nach einer alternativen Ausgestaltung kann die Kraft durch eine 
f ormschliissige Verbindung zwischen den Paketen erzeugt werden. 
Avl Dies stellt ebenfalls eine einfache und kostengiinstige Moglich- 
keit dar, die Kraft zwischen den Paketen zu erzeugen. Hierbei 

2 5 kann zumindest ein Teil der einander zugewandten Seiten der Pa 1 

kete mit Formschlusselementen, wie Verzahnungen, Erhohungen, 
Vertief ungen, Nut-Feder-Elementen o. dgl . versehen werden. Sol- 
che Formschlusselemente sind hinlanglich bekannt, konnen mit 
entsprechenden Vorrichtungen leicht und schnell und zu vertret- 

3 0 baren Kosten eingebracht werden und garantieren einen sicheren 

Zusammenhalt der Pakete. 

Besonders einfach gestaltet sich die Einbringung der Form- 
schlusselemente, wenn nach einer vorzugsweisen Weiterbildung 



die Formschlusselemente eingepresst werden. Dies kann sowohl im 
Voraus an den einzelnen Brettern als auch direkt in der Zufiih- 
rung vor dem Zerspanungswerkzeug erfolgen, z. B. indem man die 
Pakete mit hohem Druck aneinander presst. 

Nach einer weiteren alternativen Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaSen Verfahrens kann die Kraft auch durch eine kraft- 
schlussige Verbindung zwischen den Paketen erzeugt werden. Eine 
kraf tschlussige Verbindung kann ebenfalls leicht, schnell und 
kostengunstig hergestellt werden, so dass auch auf diese Weise 
gewahrleistet ist, dass die zwischen den Paketen wirkende Kraft 
die Schnittkraft des Zerspanungswerkzeuges sicher ubersteigt . 

Die kraftschltissige Verbindung kann gemaiS einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform mittels einer Klebeverbindung hergestellt wer- 
den. Klebeverbindungen sind heutzutage wirtschaf tlich herzu- 
stellen und konnen so schnell ausharten, dass die Verklebung 
selbst noch in der Zufiihrung erfolgen kann. 

Dabei kann nach alternativen Ausf iihrungsf ormen die Verklebung 
entweder nur in Teilbereichen oder uber die gesamte Hohe der 
einander zugewandten Seiten der Pakete erfolgen. 

Wenn die Verklebung nur in einem Teilbereich erfolgt, ist vor- 
zugsweise vorgesehen, dass die Verklebung nur zwischen den un- 
tersten Brettern eines Paketes erfolgt. Dies lasst sich beson- 
ders wirtschaf tlich realisieren. 

Die kraf tschlussige Verbindung kann nach einer alternativen 
Ausfuhrungsform auch durch Dubel zwischen den Paketen erfolgen. 
Besonders eignen sich dazu kleine, feine, kurze Dubel, die in 
die zueinander gewandten Seiten der Pakete eingebracht werden. 

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung konnen die Pakete zusatz- 
lich einer quer zur Zuf iihrrichtung wirkenden Kraft ausgesetzt 
sein. Hierdurch kann die Zufiihrung der Pakete verbessert und 
ihre gegenseitige Lage stabilisiert werden. 



Diese quer zur Zuf iihrrichtung wirkende Kraft kann nach einer 
vorteilhaf ten Wei terbildung dadurch erzeugt werden, dass die 
Pakete unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug in einem Abstand 
von wenigen zehntel mm (z. B. 0,3 mm) zu den Schneidkanten der 
5 rotierenden Messer quer zur Zuf iihrr ichtung in horizontaler 
Richtung von Anpressleisten beaufschlagt werden, deren Druck- 
krafte vorwahlbar sind. Dies hat den Vorteil, dass eventuell 
doch abreifcende kleinere Splitter nicht zwischen den Spalt zwi- 
schen Schneidkante und Stockmesser geraten konnen, sondern zu 
10 Feingut zermahlen werden, welches in bekannter Weise ausgesich- 
tet werden kann. 

Zusatzlich oder alternativ kann die quer zur Zuf iihrrichtung 
,£[ wirkende Kraft dadurch erzeugt werden, dass die Pakete unmit- 
1 telbar vor dem Zerspanungswerkzeug quer zur Zuf iihrrichtung in 
15 vertikaler Richtung von einem Druckbalken beaufschlagt werden, 

dessen Druckkrafte vorwahlbar sind. 

Vorteilhafterweise werden die quer zur Zuf iihrrichtung wirkenden 
Krafte in einem Abstand zum Zerspanungswerkzeug, der in etwa 
der ein- bis zweifachen Dicke der zu erzeugenden Furnierstrei- 
20 fen, Spane o. dgl . entspricht, aufgehoben, so dass in diesem 
Bereich nur noch die Adhasion zwischen den einzelnen Paketen 
wirksam ist. 

Weil die Kompressibilitat der eingesetzten Holzsortimente groSe 
Wff) Unterschiede aufweisen kann, wird die erf indungsgemaSe Aufgabe 
25 entsprechend einer Verf ahrensvariante dadurch gelost, dass die 

Zufuhrgeschwindigkeit des Stranges immer dann abrupt verlang- 

samt wird, wenn sich der Ubergang zwischen zwei Paketen dem 

Zerspanungswerkzeug nahert . 

Auch nach dieser erf indungsgemaSen Losung kann die Erzeugung 
30 von Grobgut wirkungsvoll verhindert werden. Denn durch eine ab- 
rupte Verlangsamung der Vorschubgeschwindigkeit wird der letzte 
Rest eines jeden Stapels zu Feingut zermahlen. Dies hat eine 
geringfugige Erhohung des Feingutanteils zur Folge, die aber 
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nicht weiter nachteilig ist, da sich Feingut in einfacher Weise 
aus dem Nutzgut aussichten lasst. 

Der Bereich, in dem die Zuf tihrgeschwindigkei t verlangsamt wird, 
betragt abhangig von der Holzart nur wenige Millimeter. 

5 Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zeichnet sich 
erf indungsgemaS dadurch aus, dass dem Zerspanungswerkzeug eine 
Zufuhrung zum kontinuierlichen Zufiihren der Pakete zu dem 
Zerspanungswerkzeug vorgeschaltet ist, und dass die Zufuhrung 
mit Forderelementen zum Zufiihren der Pakete versehen ist, wobei 
10 die Forderelemente so ausgebildet sind, dass sie eine in Rich- 
tung der Zufuhrung gerichtete Kraft erzeugen konnen. 

Aj^\Gema£ einer bevorzugten Ausgestaltung wird diese Kraft dadurch 
I -erzeugt, dass die Forderelemente getrennt voneinander und mit 

unterschiedlichen Geschwindigkeiten antreibbar sind. Infolge 
15 dieser Ausgestaltung ist es moglich, die Forderelemente so zu 
steuern, dass die erf orderliche Adhasion entweder iiber die ge- 
samte Lange des Stranges oder nur im Bereich unmittelbar vor 
dem Zerspanungswerkzeug erzeugt wird. 

Urn eine gleichmaSige Kraf tubertragung sicherzustellen, sind die 

2 0 Forderelemente vorzugsweise auf beiden Seiten der Zufuhrung 

vorgesehen . 

Daruber hinaus konnen alternativ oder zusatzlich die Forderele- 
mente auch unterhalb und oberhalb der Zufuhrung vorgesehen 
sein. 

25 Als Forderelemente eignen sich alle bekannten Fordermittel , be- 
sonders bevorzugt konnen jedoch Ketten-, Band- oder Rollenfor- 
derer eingesetzt werden, da diese in besonderer Weise geeignet 
sind, die erf orderliche Adhasion zu erzeugen. 

Die Forderelemente auf den beiden Seiten der Zufuhrung konnen 

3 0 sich von den Forderelementen oberhalb und unterhalb der Zufuh- 

rung unterscheiden, so dass z. B. die seitlichen Forderelemente 



als Walzen ausgebildet sind, wahrend die oberen und unteren 
Forderelemente als Bandforderer ausgebildet sind. 



Besonders einfach lasst sich die erf orderliche Adhasion erzeu- 
gen, wenn nach einer weiteren vorteilhaf ten Ausges taltung die 
5 Forderelemente aus einer Vielzahl von sich iiberlappenden For- 
derketten bestehen. Diese Forderketten konnen mit unterschied- 
lichen Geschwindigkei ten angetrieben werden, wobei die Ge- 
schwindigkeiten umso hoher werden, je naher die Forderketten am 
Zerspanungswerkzeug angeordnet sind. Auf diese Weise kann die 
10 zwischen den einzelnen Paketen insbes . im unmittelbaren Bereich 
vor dem Zerspanungswerkzeug erf orderliche Adhasion leicht und 
einfach ohne grolSen Steuerungsaufwand erzeugt werden. 

| ^^Nach einer vorteilhaf ten Weiterbildung ist vorgesehen, dass die 
v Pakete unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug in vertikaler 
15 Richtung von einem Druckbalken beaufschlagt sind, dessen Press- 
kraft vorwahlbar ist. Hierdurch wird die Fuhrung und Halterung 
der Pakete unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug verbessert. 

Nach einer weiteren vorteilhaf ten Weiterbildung kann das 
Zerspanungswerkzeug ein stationarer Messerringzerspaner sein. 
20 Dabei ist es allerdings erf orderlich, die zugefiihrten Pakete im 
Zerspanungsraum um 90° umzulenken, damit sie schneidkantenpa- 
rallel abgespant werden konnen. 

J^jj Um dieses Problem zu umgehen, kann nach einer bevorzugten Aus- 
Aw fuhrungsform das Zerspanungswerkzeug ein Scheibenzerspaner 
25 sein. Einem solcher Scheibenzerspaner konnen die einzelnen Pa- 
kete allseits zuganglich und f aserparallel direkt zugefuhrt 
werden. Um die Kapazitat noch zu steigern, konnen der Messer- 
scheibe sogar entsprechend der DE 100 35 025 CI mehrere Zufuh- 
rungen zugeordnet sein, so dass mehrere Paketstrange gleichzei- 
3 0 tig abgespant werden. 

GemaS einer vorteilhaf ten Weiterbildung ist unmittelbar vor dem 
Scheibenzerspaner eine stationare Uberbriickungsleis te nur weni- 
ge zehntel Millimeter vor den rotierenden Messern des Scheiben- 
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zerspaners angeordnet. Durch diese MaSnahme wird das erfin- 
dungsgemaS angestrebte Ziel, Grobgut zu vermeiden, wirkungsvoll 
unterstiitzt . 

Urn eine kontinuierliche Zerspanung sicher zu stellen, ist vor- 
5 zugsweise vor der Zufuhrung ein Zuf uhrtransport zur Ubergabe 
der Pakete an die Zufuhrung vorgesehen. Wenn das erf indungsge- 
ma&e Verfahren bzw. die erf indungsgema£e Vorrichtung im diskon- 
tinuierlichen Betrieb betrieben wird, kann auf diesen Zufuhr- 
transport verzichtet werden. 

10 Wenn stuckige Holzer zugefuhrt werden, die beispielsweise aus 
Schwarten und Spreisseln durch Ablangung auf eine beschickungs- 
gerechte Lange gewonnen werden, so sind diese Holzer schon bei 



der Aufgabe in den vorgeschalteten Zuf uhrtransport faserparal- 
lel und unter Verringerung der zwischen ihnen zunachst gebilde- 
15 ten Hohlraume auszurichten . Dies kann in bekannter Weise durch 
Lateralbewegungen erzeugende sog. Orienterbleche geschehen 
und/oder durch eine entsprechende Ruttelstrecke . Erst im An- 
schluss an diesen Zuf uhrtransport werden derartige Holzer z. B. 
von den oberhalb und unterhalb der Pakete angeordneten Vor- 
20 schubketten erf asst. Diese Vorschubketten konnen sich federbe- 
lastet bzw. hydraulisch angepresst den immer noch gegebenen H6- 
henunterschieden der Pakete elastisch anpassen. Der Druckbal- 
ken, dessen Anpresskraft vorwahlbar ist, nimmt uber eine ent- 
/^S sprechende Steuerung automatisch die jeweils vorteilhaf teste 
™' Hohenposition ein. 

GemaS einer bevorzugten Ausgestaltung bildet die Zufiihrung mit 
einer Horizontalen und/oder einer Vertikalen einen Winkel, so 
dass die Pakete dem Zerspanungswerkzeug unter einem Winkel zu- 
gefuhrt werden. Hierdurch kann gerade fur die letzten Bereiche 
30 eines Paketes ein stabiles Gegenlager erzeugt werden. 

Die Zufuhrung kann gema£ einer vorteilhaf ten Wei terbildung 
durch mindestens eine mittig und in Zuf iihrrichtung verlaufende 
Trennwand unterteilt sein. Infolge dieser Ausgestaltung konnen 
je nach Anzahl der Trennwande zwei oder auch mehrere Reihen von 
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Paketen parallel nebeneinanderliegend zugefiihrt werden . Wenn 
mehrere Reihen von Paketen zugefiihrt werden, muss naturlich si- 
chergestellt sein, dass in jeder Reihe zumindest die sich un- 
mittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug befindlichen Pakete von 
einer Kraft zusammengehal ten werden, welche die von dem Zerspa- 
nungswerkzeug auf das jeweils zu zerspanende Paket ausgeubte 
bezogene Schnittkraft iibersteigt. Dies kann z. B. durch eine 
geeignete Anordnung der Zuf iihrtransporte erreicht werden. 

Weitere Merkmale, Ausgestaltungen und Vorteile des erfindungs- 
gemaSen Verfahrens bzw. der erf indungsgemaSen Vorrichtung erge- 
ben sich aus der nachf olgenden Beschreibung eines bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels . Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf die erf indungsgemaSe Vorrichtung 
und 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung. 

Bei der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Vorrichtung zur Durchfiih- 
rung des erf indungsgemaSen Verfahrens wird als Zerspanungswerk- 
zeug 7 ein Scheibenzerspaner verwendet. Es kann jedoch auch ein 
Messerringzerspaner verwendet werden. Den Messern des Zerspa- 
nungswerkzeugs konnen je nach Bedarf Ritzer zugeordnet sein. 
Denkbar sind jedoch auch Messer ohne Ritzer. 

Uber einen nur schematisch angedeuteten Zuf uhrtransport 1 ge- 
langen Pakete 2 aus zuvor ubereinander geschichteten Brettern 
auf eine Zufuhrung 3 . Diese Zufuhrung 3 besteht im dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel aus einem unterhalb der Pakete 2 ange- 
ordneten unteren Zuf uhrtransport 4 und einem oberhalb der Pake- 
te 2 angeordneten oberen Zuf uhrtransport 5 . Beide Zufiihrtrans- 
porte 4 und 5 sind im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als um- 
laufendes Band ausgebildet. Auf beiden Seiten der Zufuhrung 3 
sind weiterhin Vortriebselemente 6 angeordnet, welche den Vor- 
schub der Pakete 2 unterstiitzen und einen verkantungsf reien 
Vorschub sicherstellen . 



Alle zuvor erwahnten Forderelemente konnen in bekannter Weise 
als Ketten-, Band- oder Rollentransporte ausgebildet sein, die 
iiber entsprechende Steuerungen den gleichmaSigen Bretterpaket- 
vorschub sicherstellen . Sie konnen ferner aus ebenfalls fur 
derartige Forderelemente bekannten stachel- oder messerbestuck- 
ten Walzen gebildet sein und/oder aus kontinuierlich arbeiten- 
den Hubbalken. Weiterhin ist es moglich, mehrere sich iiberlap- 
pende Forderelemente auf einer oder mehreren Seiten der Pakete 
2 vorzusehen. 

Sofern z. B. von den Zuf uhrtransporten 4 und 5 bereits eine 
ausreichende Kraft auf die Pakete 2 aufgebracht wird, kann auch 
auf die seitlichen Vortriebselemente 6 verzichtet werden . In 
^diesem Fall werden die Vortriebselemente 6 durch feststehende 
Seitenwande ersetzt. 

Die Zufiihrtransporte 4 und 5 sowie die Vortriebselemente 6 der 
Zufuhrung 3 arbeiten synchron und mit einer regelbaren Vor- 
schubgeschwindigkeit, welche auf die geforderte Streif endicke 
der zu erzeugenden Furnierstreif en, Spane o dgl . abgestimmt 
ist. 

Die Zufiihrtransporte 4 und 5 sowie die Vortriebselemente 6 der 
Zufuhrung 3 arbeiten weiterhin so, dass sie eine in Langsrich- 
tung der Zufuhrung 2 auf das Zerspanungswerkzeug 7 gerichtete 
Kraft erzeugen, die so bemessen ist, dass die einzelnen Pakete 
^ 2 so fest aneinandergedruckt werden, dass die Adhasion zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Paketen 2 groSer ist als die von den 
Messern des Zerspanungswerkzeuges auf das gerade zerspante Pa- 
ket 2 ausgeiibte bezogene Schnittkraf t . Dies kann z. B. so er- 
folgen, dass die Zufiihrtransporte 4 und 5 sowie die Vortriebs- 
elemente 6 die einzelnen Pakete 2 auf der Zufuhrung 3 stauen, 
die dadurch fest aneinander gepresst werden. 

Im vorderen Bereich der Vortriebselemente 6 ist unmittelbar vor 
dem hier als Messerscheibe ausgebildeten Zerspanungswerkzeug 
eine stationare Uberbriickungsleiste 8 als Brettauf lagef lache 
fur das zu zerspanende Paket 2 im Abstand von ca . 0,3 mm vor 
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den rotierenden Messern angebracht . In vertikaler Richtung 
presst ein Druckbalken 10 von oben wirkend die Pakete 2 zusam- 
men . 

Um die erf indungsgemaSe Wirkung zu erzielen, namlich Grobgut zu 
5 vermeiden, geniigt es, wenn die erf orderliche Adhasion, die er- 
f indungsgemaS groSer sein soil als die auf das jeweils zerspan- 
te Paket 2 ausgeiib.te bezogene Schnittkraf t , nur zwischen den 
zwei unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug 7 befindlichen Pa- 
keten 2 wirkt . Sie kann aber in der erf indungsgemateen Hone auch 
10 iiber die gesamte Lange des Stranges von Pake ten 2 wirken oder 
sich kontinuierlich oder diskontinuierlich iiber eine Teillange 
oder die gesamte Lange des Stranges aufbauen, bis sie den er- 
forderlichen Wert erreicht . 

Sofern in der Zufuhrung 3 statt einem Paket 2 gleichzeitig z. 
15 B. zwei Pakete 2 parallel zueinander zugefiihrt werden sollen, 
kann die Zufuhrung 3 auch durch eine mittig und in Zufiihrrich- 
tung verlaufende Trennwand unterteilt werden. 
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Patentanspriiche 

1. verfahren zum Herstellen von Furnierstreif en, Spanen o. 
dgl . , wobei einzelne Holzer zu einem Paket zusammengef iigt 
werden, eine Vielzahl solcher Pakete einen dicht an dicht 
gepackten Strang bilden, und dieser Strang einem Zerspa- 
nungswerkzeug zugefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet , dass 
zumindest die sich unmittelbar vor dem Zerspanungswerkzeug 
(7) befindlichen Pakete (2) von einer Kraft zusammengehal- 
ten werden, welche die von dem Zerspanungswerkzeug (7) auf 
das zu zerspanende Paket (2) ausgeubte bezogene Schnitt- 
kraft ubersteigt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kraft in Zuf uhrrichtung wirkt und eine Adhasion zwi- 
schen zumindest zwei aufeinander folgenden Paketen (2) er- 
zeugt . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die einander zugewandten Kanten der Pakete (2) zur Erho- 
hung der Adhasion befeuchtet werden, vorzugsweise unmit- 
telbar vor der Paketbildung . 

4 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Adhasion die bezogene Schnittkraft 
zumindest in einem Bereich kurz vor dem Zerspanungswerk- 
zeug ,(1) ubersteigt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Adhasion die bezogene Schnittkraft 
auf der gesamten Lange des Stranges ubersteigt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Adhasion in Zuf uhrrichtung an- 
steigt . 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Kraft durch eine f ormschliissige Verbindung zwischen 
den Paketen (2) erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest ein Teil der einander zugewandten Seiten der Pa- 
kete (2) mit Formschlusselementen , wie Verzahnungen, Erho- 
hungen, Vertief ungen , Nut-Feder-Elementen o. dgl . versehen 
werden . 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Formschlusselemente eingepresst werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kraft durch eine kraf tschliissige Verbindung zwischen 
den Paketen (2) erzeugt wird. 

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die kraf tschliissige Verbindung mittels einer Klebeverbin- 
dung hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verklebung zumindest in Teilbereichen der einander zu- 
gewandten Seiten der Pakete (2) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verklebung uber die gesamte Hohe der einander zuge- 
wandten Seiten der Pakete (2) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verklebung nur zwischen den untersten Brettern eines 
Paketes (2) erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die kraf tschliissige Verbindung durch Diibel zwischen den 
Paketen (2) erfolgt. 
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16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch ge- 
kennzeicb.net, dass die Pakete (2) zusatzlich -einer quer 
zur Zuftihrrichtung wirkenden Kraft ausgesetzt sind. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Pakete (2) unmittelbar vor dem 
Zerspanungswerkzeug (7) quer zur Zuftihrrichtung in hori- 
zontaler Richtung von Anpressleisten (9) beaufschlagt wer- 
den, deren Druckkrafte vorwahlbar sind. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Pakete (2) unmittelbar vor dem 
Zerspanungswerkzeug (7) quer zur Zuf iihrrichtung in verti- 
kaler Richtung von einem Druckbalken (10) beaufschlagt 
werden, dessen Druckkrafte vorwahlbar sind. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die in vertikaler und/oder in horizon- 
taler Richtung wirkenden Krafte in einem Abstand zum 
Zerspanungswerkzeug (7), der in etwa der ein- bis zweifa- 
chen Dicke der zu erzeugenden Furnierstreif en, Spane o. 
dgl . entspricht, aufgehoberi werden. 

20. Verfahren zum Herstellen von Furnierstreif en, Spanen o. 
dgl., wobei einzelne Holzer zu einem Paket zusammengef iigt 
werden, eine Vielzahl solcher Pakete einen dicht an dicht 
gepackten Strang bilden, und dieser Strang einem Zerspa- 
nungswerkzeug zugefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Zuf uhrgeschwindigkeit des Stranges immer dann abrupt 
verlangsamt wird, wenn sich der Ubergang zwischen zwei Pa- 
keten (2) dem Zerspanungswerkzeug (7) nahert . 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Bereich, in dem die Zuf uhrgeschwindigkeit verlangsamt 
wird, nur wenige Millimeter. 

22. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
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Zerspanungswerkzeug (7) eine Zufuhrung (3) zum Zufuhren 
der Pakete (2) zu dem Zerspanungswerkzeug (7) vorgeschal- 
tet ist und dass die Zufuhrung (3) mit Forderelementen (4, 
5, 6) zum Zufuhren der Pakete (2) versehen ist, wobei die 
Forderelemente (4, 5, 6) so ausgebildet sind, dass sie ei- 
ne in Richtung der Zufuhrung (3) gerichtete Kraft erzeugen 
konnen. 

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Forderelemente (4, 5, 6) getrennt voneinander und mit 
unterschiedlichen Geschwindigkeiten antreibbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forderelemente (4, 5, 6) auf bei- 
den Seiten der Zufuhrung (3) vorgesehen sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forderelemente (4, 5) unterhalb 
und oberhalb der Zufuhrung (3) vorgesehen sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forderelemente (4, 5, 6) als Ket- 
ten-, Band- oder Rollenf orderer ausgebildet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Forderelemente (6) auf den 
beiden Seiten der Zufuhrung (3) von den Forderelementen 
(4, 5) oberhalb und unterhalb der Zufuhrung (3) unter- 
scheiden. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forderelemente (4, 5, 6) aus ei- 
ner Vielzahl von sich uberlappenden Forderketten bestehen. 

Vorrichtung nach : einem der Anspruche 22 bis 28, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Pakete (2) unmittelbar vor dem 
Zerspanungswerkzeug (7) in vertikaler Richtung von einem 
Druckbalken (10) beaufschlagt sind, dessen Druckkraft vor- 
wahlbar ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 29, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das ZerspanungsWerkzeug (7) ein Messer- 
ringzerspaner ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Zerspanungswerkzeug (7) ein 
Scheibenzerspaner ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass 
unmittelbar vor dem Scheibenzerspaner eine stationare U- 
berbriickungsleiste (8) nur wenige' zehntel Millimeter vor 
den rotierenden Messern des Zerspaners angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 32, dadurch 
gekennzeichnet, dass von der Zufiihrung (3) ein Zufiihr- 
transport (1) zur Ubergabe der Pakete (2) an die Zufiihrung 
(3) vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 33, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zufiihrung (3) mit einer Horizon- 
talen und/oder einer Vertikalen einen Winkel bildet. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zufiihrung (3) durch mindestens 
eine mittig und in Zuf tihrrichtung verlaufende Trennwand 
unterteilt ist. 
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Z u s ammen f a s s ung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Fur- 
nierstreifen, Spanen o. dgl . , wobei einzelne Holzer zu einem 
Paket zusammengefiigt werden, eine Vielzahl solcher Pakete einen 
5 dicht an dicht gepackten Strang bilden und dieser Strang einem 
Zerspanurigswerkzeug kontinuierlich zugefiihrt wird. Fur das neue 
Verfahren, bei dem kein Grobgut mehr anfallt, ist erfi- 
ndungsgemaS vorgesehen, dass zumindest die sich unmittelbar vor 
dem Zerspanurigswerkzeug (7) befindlichen Pakete (2) von einer 
10 Kraft zusammengehalten werden, welche die von dem Zerspanungs- 
werkzeug (7) auf das zu zerspanende Paket (2) ausgeubte bezoge- 
ne Schnittkraft ubersteigt. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Durchfiih- 
rung des erf indungsgemaSen Verf ahrens . 



